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DESCRIPCION
Rascador
Campo de aplicacion

(0001) La presente invencion se refiere a un rascador, sobre todo para rascar la tinta tipo-litogréafica de la superficie
de un cliché de imprenta; rascador éste que comprende un cuerpo de base, que es plano y alargado y tiene una
zona del borde de trabajo la que estd realizada en la direccién longitudinal; en este caso, la zona del borde de
trabajo esta provista de un primer recubrimiento hecho sobre la base de una aleacién de niquel y fésforo,
depositada sin aplicar corriente, encontrandose dispersadas en este primer recubrimiento también unas particulas
de sustancias duras. La invencion se refiere, asimismo, a un procedimiento para la fabricacién de un rascador.

Estado de la técnica

(0002) En la industria de las imprentas, los rascadores son empleados concretamente para eliminar mediante
rascado el exceso de tinta tipo-litografica de las superficies de los cilindros 6 rodillos impresores. Sobre todo en la
impresion de huecograbado y en la flexo-impresion es asi que el rascador puede ejercer una influencia decisiva
sobre el resultado de una impresién. Las rugosidades e irregularidades en los bordes de trabajo del rascador, los
cuales se encuentran en contacto con los cilindros ¢ rodillos impresores, pueden conducir a una incompleta
eliminacion de la tinta tipo-litografica de los nervios de los cilindros impresores. Como consecuencia, en el soporte
de la impresidn se puede producir una incontrolada aportacién de la tinta.

(0003) Durante el rascado, los bordes de trabajo del rascador se encuentran apretados contra las superficies de
los cilindros 6 rodillos impresores, y estos bordes son desplazados en relacién con éstos ultimos. De esta manera,
los bordes de trabajo estan sometidos - sobre todo al tratarse de las rotativas de imprenta - a unos elevados
esfuerzos mecdanicos que producen un correspondiente desgaste. Por consiguiente, los rascadores representan,
como principio, unas piezas de desgaste que han de ser sustituidas periédicamente.

(0004) En la mayoria de los casos, los rascadores consisten en un cuerpo de base, hecho de acero y con un borde
de trabajo de una conformacién especial. Con el fin de alargar la vida Gtil de un rascador, los bordes de trabajo del
mismo pueden estar provistos, ademas, de unos recubrimientos 6 capas de metal y/é de materiales plasticos. Los
recubrimientos metalicos contienen con frecuencia el niquel 6 el cromo que, dado el caso, estan presentes de
forma mezclada 6 aleada con otros atomos y/6 combinaciones quimicas. En este caso, la naturaleza del material
de los recubrimientos ejerce sobre todo una influencia decisiva sobre las propiedades mecdnicas y tribolégicas de
un rascador.

(0005) En la Patente Internacional Num. WO 2003/064 157 (Nihon New Chrome Co. Lid.) estan descritos, a titulo
de ejemplo, unos rascadores para la técnica de imprenta, los cuales comprenden una primera capa de un niquel
quimico, con particulas de sustancias duras que estan dispersadas dentro de la misma, y una segunda capa con
una mas reducida energia de superficie. Esta segunda capa consiste, preferentemente, en un recubrimiento de
niquel quimico, con particulas de resina sobre la base de fluor, 6 consiste en una resina netamente organica.

(0006) Es cierto que los rascadores con estos recubrimientos tienen una mayor resistencia al desgaste, en
comparacioén con los rascadores sin los recubrimientos. Sin embargo, sigue siendo insatisfactoria la vida util. Se ha
demostrado, ademads, que con el empleo de los rascadores de este tipo se pueden presentar, especialmente
durante la fase de entrada a la impresién, unas incontroladas formaciones de bandas 6 franjas, lo cual es también
indeseable.

(0007) Por lo tanto, sigue siendo necesario poder disponer de un perfeccionado rascador que sobre todo tenga una
mayor vida util y el que al mismo tiempo permita una éptima eliminacion de la tinta mediante rascado.

Presentacion de la invencion

(0008) Por consiguiente, la presente invencion tiene el objeto de proporcionar un rascador, relacionado con el
campo de aplicacion mencionado al principio, el que sea de una perfeccionada resistencia al desgaste y el cual
permita efectuar, durante toda su vida util, un exacto rascado, sobre todo de las tintas de imprenta.

(0009) De acuerdo con la presenta invencion, este objeto es conseguido por medio de las caracteristicas indicadas
en la reivindicacion de patente 1). Segun la presente invencion, el primer recubrimiento esta cubierto por un
segundo recubrimiento, hecho sobre la base de un niquel, depositado de forma galvanica 6 electrolitica.

(0010) En este contexto, por una aleacion de niquel y fésforo, depositada sin aplicar corriente, la cual constituye la
base para el primer recubrimiento, ha de ser entendida una mezcla de niquel y fésforo, siendo el contenido en
fosforo sobre todo de un 1 hasta un 15 % de peso. Las aleaciones de esta clase son depositadas sin corriente 6
sin corriente externa, y las mismas también son conocidas como niquel quimico. Por la expresion de “sobre la base
de una aleacion de niquel y fésforo, depositada sin aplicar corriente” ha de entenderse que la aleacion de niquel y
fosforo, depositada sin la aplicacion de corriente, constituye la parte componente principal del primer recubrimiento.
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En este caso, en este primer recubrimiento también pueden estar previstas - aparte de la aleacion de niquel y
fosforo, depositada sin aplicar corriente - otras clases de atomos y/6 combinaciones quimicas que, sin embargo,
representan una menor parte proporcional en comparaciéon con esta aleacion de niquel y fésforo, depositada sin
aplicar corriente. De forma preferente, la parte proporcional de la aleaciéon de niquel y fosforo, depositada sin
aplicar corriente, representa dentro del primer recubrimiento por lo menos un 50 % de peso, sobre todo representa
por lo menos un 95 % de peso. En el caso ideal, el primer recubrimiento consiste - aparte de unas inevitables
impurezas - exclusivamente en una aleacién de niquel y fosforo, depositada sin aplicar corriente, con unas
particulas de sustancias duras que estan dispersadas dentro de la misma.

(0011) Segun la presente invencion, estas particulas de sustancias duras pueden comprender sobre todo los
carburos metdlicos, los nitruros metalicos, las cerdmicas asi como unas fases intermetdlicas que con preferencia
son de una dureza de por lo menos 1.000 HV. A este grupo pueden pertenecer, por ejemplo, el diamante (C); el
nitruro de boro cubico (BN); el carburo de boro (BC); el 6xido de cromo (Cr203,); el boruro de titanio (TiBy); el
nitruro de zirconio (ZrN); el carburo de titanio (TiC); el carburo de silicio (SiC); el n‘fruro de titanio (TiN); el corindon
(Al2O3); el carburo de tungsteno (WC); el carburo de vanadio (VC); el carburo de tantalo (TaC); el diéxido de
zirconio (ZrO2) y/6 el nitruro de silicio (SizNa).

(0012) Por la expresion de “sobre la base de un niquel depositado de forma electrolitica” ha de ser entendido que
el niquel, depositado por galvanotecnia y separado por medio de la corriente eléctrica dentro de un bafo
electrolitico, representa la parte principal del segundo recubrimiento. En este caso, dentro del segundo
recubrimiento también pueden estar dispuestas - adicionalmente al niquel, depositado de forma electrolitica - otras
clases de atomos y/6 combinaciones quimicas que, sin embargo, representan una menor parte proporcional en
comparacién con el niquel depositado por galvanotecnia; sobre todo puede estar prevista una aleacién de niquel
con otras clases de dtomos y/6 combinaciones quimicas. La parte proporcional del niquel, depositada de forma
electrolitica y prevista en el segundo recubrimiento, representa por lo menos un 50 % de peso, de forma preferente
representa por lo menos un 75 % de peso, y con especial preferencia representa la misma por lo menos un 95 %
de peso.

(0013) Segun una primera variante para la realizacion de la presente invencion es asi que el segundo
recubrimiento estd sobre todo esencialmente exento de fosforo. No obstante, el fésforo se puede presentar, en
este caso, en el segundo recubrimiento como una inevitable impureza y en muy pequefas cantidades, sobre todo
con una parte proporcional de menos de un 0,1 % de peso. En el caso ideal, este segundo recubrimiento consiste -
prescindiendo de unas inevitables impurezas - exclusivamente en un niquel depositado de forma electrolitica.

(0014) Segun otra conveniente variante para la realizacion de la presente invencion, resulta que el segundo
recubrimiento comprende una aleaciéon de niquel y fosforo que ha sido depositada de forma galvanica 6
electrolitica. En este contexto, por una aleacién de niquel y fésforo, depositada de forma galvénica 6 electrolitica
ha de ser entendida, de forma correspondiente, una mezcla de niquel y fésforo; en este caso, el contenido en
fosforo es sobre todo de solamente un 12 hasta un 15 % de peso, mientras que la restante parte proporcional
consiste preferentemente en un niquel puro. Como principio, el contenido en fésforo de la aleacion de niquel y
fosforo, depositada de forma electrolitica, también puede ser inferior al 12 % de peso é ser superior al 15 % de
peso, lo que en el contexto de la presente invencion puede repercutir, sin embargo, en parte como un
inconveniente. La colocacion de la aleaciéon de niquel y fésforo, depositada de forma electrolitica, es llevada a
efecto por medio de la corriente, procedente de un bano electrolitico.

(0015) La aleacion de niquel y fosforo del segundo recubrimiento, la cual ha sido depositada de forma electrolitica,
se diferencia sobre todo en cuanto a su micro-estructura y con respecto a la elasticidad de la aleacién de niquel y
fosforo del primer recubrimiento, la cual ha sido depositada sin aplicar la corriente.

(0016) La expresion de “sobre la base de una aleacién de niquel y fosforo, depositada de forma electrolitica”
significa que la aleacion de niquel y fosforo, depositada de forma electrolitica, constituye la principal parte
componente del segundo recubrimiento. No obstante, en este caso también pueden estar presentes en este
segundo recubrimiento - adicionalmente a la aleacién de niquel y fésforo, depositada de forma electrolitica - otras
clases de atomos y/combinaciones quimicas que, sin embargo, representan una menor parte proporcional que la
aleacién de niquel y fésforo, depositada de forma electrolitica. La parte proporcional de la aleaciéon de niquel y
fosforo, depositada de forma electrolitica, representa dentro del segundo recubrimiento con preferencia por lo
menos un 50 % de peso, con mayor preferencia representa por 10 menos un 75 % de peso, y de forma
especialmente preferente representa la misma por lo menos un 95 % de peso. De una manera especialmente
apropiada es asi que el segundo recubrimiento consiste - prescindiendo de unas inevitables impurezas -
exclusivamente en una aleacién de niquel y fosforo, depositada de forma electrolitica.

(0017) Se ha puesto de manifiesto que los rascadores de la presente invencion tienen una més elevada resistencia
al desgaste y, por consiguiente, también son de una vida util més larga. Unos correspondientes ensayos
comparativos han demostrado que la combinacion entre un primer recubrimiento, consistente en una aleacion de
niquel y fésforo, depositada sin corriente y con las particulas de sustancias duras, dispersadas en la misma, y un
segundo recubrimiento hecho sobre la base de una aleacion de niquel, depositada de forma electrolitica, produce
un positivo efecto sinérgico en lo que se refiere a la resistencia al desgaste. Al equiparse, para los fines de
comparacion, los rascadores, con un comparable espesor total de capa como los rascadores de la presente
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invencion, 6 solamente con el primer recubrimiento (aleacién de niquel y fésforo, depositados sin aplicar corriente,
y con unas dispersadas particulas de sustancias duras) 6 bien solamente con el segundo recubrimiento
(recubrimiento sobre la base de un niquel, depositado de forma electrolitica), se pueden observar unas resistencias
al desgaste asi como unas vidas utiles que son claramente mas reducidas que en el caso de los rascadores segun
la presente invencion.

(0018) Ademas, gracias a la combinacion entre el primer recubrimiento, consistente en una aleacién de niquel y
fosforo, depositada sin aplicar corriente y con unas dispersadas particulas de sustancias duras, y el segundo
recubrimiento, hecho sobre la base de un niquel depositado de forma electrolitica, resulta que los bordes de
trabajo pueden quedar estabilizados de forma 6ptima. De este modo, se consigue una zona de contacto entre el
rascador y el cilindro ¢ rodillo de imprenta, la cual queda exactamente delimitada, lo cual también hace posible un
rascado extremadamente exacto de la tinta tipo-litografica. La zona de contacto permanece, en este caso,
ampliamente estable durante todo el proceso de la imprenta.

(0019) Se ha descubierto, ademads, que durante la fase de la entrada al proceso de la imprenta, los rascadores de
la presente invencién no forman ninguna clase de bandas 6 franjas, ni pueden producir unos efectos perjudiciales
para el proceso de la imprenta. Por consiguiente, gracias a los rascadores segun la presente invencién existe la
posibilidad de conseguir, durante todo el proceso de la imprenta, una calidad esencialmente constante en la
imprenta.

(0020) La composicion del segundo recubrimiento sobre la base de un niquel, depositado de forma electrolitica,
estd principalmente en funcion de la aplicacion prevista para el rascador. Aqui juegan un papel importante, por
ejemplo, el material del cilindro 6 rodillo de imprenta asi como la naturaleza de la superficie de los mismos. Un
segundo recubrimiento, que consiste en una aleacién de niquel y fosforo, depositada de forma electrolitica, es
normalmente un tanto mas duro y mas resistente a la corrosién en comparacion con un recubrimiento hecho sobre
la base de niquel, depositado de forma electrolitica, el cual esta principalmente exento de fésforo.

(0021) De forma preferente, por lo menos una parte lateral del cuerpo de base, la cual esta dispuesta en el sentido
longitudinal, esta cubierta de una manera completa por el segundo recubrimiento. En este caso, resulta que por el
segundo recubrimiento estan cubiertos por lo menos el borde de trabajo, la cara superior del cuerpo de base, la
cara inferior del cuerpo de base asi como el lado frontal posterior del cuerpo de base, el cual esta situado en frente
del borde de trabajo. Las superficies laterales del cuerpo de base, las cuales se extienden de forma vertical a la
direccién longitudinal, pueden quedar sin cubrir. Asimismo, dentro del alcance de la presente invencién existe la
posibilidad de que el segundo recubrimiento cubra por completo el cuerpo de base, es decir, se cubren con el
segundo recubrimiento también las superficies laterales del cuerpo de base, las cuales se extienden en el sentido
vertical a la direccion longitudinal. Por consiguiente, el segundo recubrimiento esta previsto, en este caso,
alrededor del cuerpo de base completo.

(0022) Debido al hecho de que por lo menos la parte lateral del cuerpo de base, la cual se extiende en la direccién
longitudinal, estd cubierta de una manera completa por el segundo recubrimiento, resulta que las zonas 6 partes
importantes del cuerpo de base, las que no forman parte del borde de trabajo y las cuales no estan cubiertas por el
segundo recubrimiento, si que estan cubiertas por el primer recubrimiento. Esto es especialmente conveniente con
el fin de proteger el cuerpo de base contra las tintas tipo-litograficas, que se basan en agua y que son ligeramente
acidas, y/6 contra otros liquidos que pueden entrar en contacto con el rascador. Sobre todo al estar los cuerpos de
base hechos de acero queda proporcionada para el rascador una 6ptima proteccion contra la corrosion. Por
consiguiente, es perfeccionada aun mas la constancia en la calidad de imprenta durante el proceso de la imprenta,
teniendo en cuenta que, de este modo, no pueden ser ensuciados con, por ejemplo, unas particulas de éxido el
cilindro 6 rodillo de imprenta que durante el proceso de la imprenta se encuentran en contacto con el rascador.
Ademas, gracias al segundo recubrimiento, que es aplicado sobre la parte lateral, el cuerpo de base también se
encuentra protegido, de la mejor manera posible, contra la formacion de 6xido durante el transporte y/6 en el
almacenamiento del rascador.

(0023) Para el caso de que, adicionalmente a la parte lateral que se extiende en la direccion longitudinal, también
estén cubiertas del segundo recubrimiento las superficies laterales del cuerpo de base, las cuales se extienden en
el sentido vertical a la direccion longitudinal, quedard mejorada aun mas la calidad del rascador.

(0024) No obstante, existe, como principio, también la posibilidad de cubrir el cuerpo de base - aparte de los
bordes de trabajo del mismo - tan sélo parcialmente 6 bien de no cubrirlo con el segundo recubrimiento. Esto
puede ser conveniente, por ejemplo, si el cuerpo de base esta hecho de, por ejemplo, un acero inoxidable 6 de otro
material que sea resistente a las tintas tipo-litogréaficas.

(0025) Ademas, se ha mostrado como especialmente conveniente si estan presentes unas particulas de sustancias
duras, consistentes en carburo de silicio SiC y/6 en 6xido de aluminio Al-O3 y/6 en diamantes y/6 en nitruro de boro
cubico BN. En este caso, también pueden estar previstas al mismo tiempo distintas particulas de las sustancias
duras. De forma preferente, estas particulas de sustancias duras tienen entonces unos tamanos de particula de
menos de 1 pm, sobre todo de menos de 0,3 hasta 0,5 um. La parte proporcional volumétrica de las particulas de
sustancias duras dentro del primer recubrimiento es sobre todo de un 5 hasta un 20 %. Los rascadores con
particulas de sustancias duras de este tipo se distinguen sobre todo por una especialmente buena resistencia al
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desgaste asi como por una mas larga vida util. Por el empleo de unas sustancias duras de esta clase se consigue
al mismo tiempo una zona de contacto entre el rascador y el cilindro 6 rodillo de imprenta, la cual esta muy
exactamente delimitada; en este caso, la zona de contacto permanece esencialmente constante y estable por toda
la vida Gtil del rascador.

(0026) Existe, como principio, también la posibilidad de prever las particulas de sustancias duras de otros
materiales y con otros tamanos asi como con distintas partes proporcionales volumétricas. Con ello pueden
resultar perjudicadas, sin embargo, la resistencia al desgaste y/6 la estabilidad del rascador durante el proceso de
la imprenta.

(0027) El contenido del primer recubrimiento en fosforo es sobre todo de un 7 hasta un 12 % de peso. Los
recubrimientos de esta clase, en combinacién é con el segundo recubrimiento hecho sobre la base de un niquel,
depositado de forma electrolitica, é bien con el segundo recubrimiento hecho sobre la base de la aleacién de
niquel y fésforo, depositada de forma electrolitica, se han mostrado como 6ptimos, teniendo en cuenta que con ello
pueden ser conseguidas tanto una mas elevada resistencia al desgaste como asimismo la mejor posible y mas
duradera estabilidad durante la vida util del rascador.

(0028) Como principio, el contenido en fésforo del primer recubrimiento también puede ser mas reducido del 7 % de
peso 6 bien puede ser mayor del 12 % de peso. Sin embargo, por ello pueden quedar afectadas negativamente las
tan convenientes propiedades anteriormente mencionadas del rascador.

(0029) De una manera conveniente, el primer recubrimiento tiene una dureza de 750 hasta 1.400 HV. Gracias a ello
es incrementada sobre todo la resistencia del rascador al desgaste. No obstante, también son posibles unas durezas
mas reducidas de 750 HV, pero con ello se reduce la resistencia del rascador al desgaste. A unas durezas mayores
de 1.400 HV pueden resultar dafados el cilindro 6 el rodillo de imprenta, con lo cual quedaria perjudicada también la
calidad de la imprenta.

(0030) De forma preferente, el espesor del primer recubrimiento es de 5 hasta 30 um. Los espesores de este tipo
para el primer recubrimiento dan como resultado una éptima resistencia al desgaste del rascador segun la presente
invencién. Como especialmente apropiados se han mostrado los espesores de 7 hasta 20 um. Unos espesores de
menos de 5 um, si bien son posibles pero con los mismos se reduce rapidamente la resistencia al desgaste.
También pueden ser previstos unos espesores mayores de 30 um. Sin embargo, éstos no resultan, por un lado,
economicos y los mismos tienen, por el otro lado, una repercusién parcialmente negativa sobre la calidad del borde
de trabajo.

(0031) El espesor del segundo recubrimiento es, de forma preferente, de 1 hasta 8 um, especialmente es de 1,5
hasta 5 ym, Unos espesores de este tipo para el segundo recubrimiento producen, sobre todo en combinacién con
un primer recubrimiento con un espesor de 5 hasta 30 ym, preferentemente de 7 hasta 20 ym, una resistencia al
desgaste asi como una estabilidad 6ptimas para el borde de trabajo del rascador de la presente invencién.

(0032) Gomo principio, este segundo recubrimiento también puede ser de un espesor de menos de 1 ym 6 bien de
un espesor de mas de 8 um. Con ello se reduce, sin embargo, la calidad del borde de trabajo.

(0033) De una manera conveniente, al ser el rascador cubierto por completo y de forma omnidireccional con el
segundo recubrimiento, el espesor de este segundo recubrimiento dentro de la zona del borde de trabajo es de
aproximadamente el doble del espesor dentro de la zona central de la superficie de anchura del rascador 6 bien
dentro de una zona que esta situada por detras del borde de trabajo.

(0034) EI segundo recubrimiento comprende preferentemente una capa basica, hecha de niquel puro, la que es
colindante con el primer recubrimiento, como asimismo comprende este segundo recubrimiento una capa de
cubricién, que esta dispuesta por encima de la capa bésica; en este caso, el espesor de la capa basica es de 0,2
hasta 0,8 uym, sobre todo es de 0,4 hasta 0,6 um, mientras que la capa de cubricién contiene la sacarina y/6 una sal
de sacarina. La capa basica de niquel puro se compone preferentemente - prescindiendo de unas inevitables
impurezas - de niquel exclusivamente.

(0035) Un segundo recubrimiento, estructurado de esta manera, tiene, por un lado, una elevada adherencia con
respecto al primer recubrimiento y, dado el caso, también con respecto al cuerpo de base. Ademds, este segundo
recubrimiento dispone, debido a la capa de cubricién con la sacarina y/6 con una sal de sacarina, de una superficie
muy plana con una reducida rugosidad de superficie, lo cual favorece la formacién de una zona de contacto
estrechamente delimitada entre el rascador y el cilindro 6 rodillo de imprenta.

(0036) Como principio, para el segundo recubrimiento existe, sin embargo, la posibilidad de prescindir de la
formacién de una capa basica 6 de una capa de cubriciébn y de prever solamente una unica capa que es
principalmente de forma homogénea.

(0037) Para la fabricacion de un rascador segun la presente invencién, sobre todo dentro de una primera fase y por

encima de una zona del borde de trabajo del rascador, el cual esta realizado en el sentido longitudinal en un cuerpo
de base, que es plano y alargado, puede ser depositado, sin la aplicacion de corriente, un primer recubrimiento
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hecho sobre la base de una aleacién de niquel y fésforo, con unas particulas de sustancias duras, dispersadas
dentro de la misma. Dentro de una segunda fase, y por medio de un proceso electrolitico, por lo menos sobre el
primer recubrimiento es depositado un segundo recubrimiento hecho sobre la base de niquel.

(0038) Gracias a una deposicién - sin la aplicacién de corriente - de la aleacion de niquel y fésforo, con las particulas
de sustancias duras dispersadas dentro de la misma, puede ser producido un primer recubrimiento de una muy
elevada calidad, el cual se distingue sobre todo por un estricto cumplimiento de los contornos con respecto al borde
de trabajo del rascador y en relacion con el cuerpo de base del mismo, como asimismo se distingue por una muy
uniforme distribucién del espesor de las capas. Con otras palabras: Por medio de la deposicién sin la aplicacion de
corriente queda constituida una aleacién de niquel y fésforo, que es extremadamente uniforme y la que tiene unas
particulas de sustancias duras, dispersadas dentro de la misma, y la misma sigue de forma 6ptima a los contornos
del borde de trabajo 6 del cuerpo de base, lo cual contribuye de una manera decisiva a la calidad del rascador.
Ademads, a través de esta deposicidén sin aplicacion de corriente puede ser formado un primer recubrimiento que
sobre todo es de la mejor manera compatible con el segundo recubrimiento que ha de ser aplicado dentro de la
segunda fase y el cual consiste en un niquel electrolitico. De esta manera, queda asegurada una suficiente
adherencia del segundo recubrimiento sobre el primer recubrimiento. A efectos de este recubrimiento sin la
aplicacion de corriente, el borde de trabajo - 6, dado el caso, el cuerpo de base completo del rascador - son
sumergidos dentro de un apropiado bano electrolitico, con unas particulas de sustancias duras, suspendidas dentro
del mismo, y este borde de trabajo es cubierto de una manera ya conocida como tal. Durante el proceso del
recubrimiento 6 de la deposicién, las particulas de sustancias duras, suspendidas dentro del baro electrolitico,
quedan incorporadas dentro de la aleacion de niquel y fosforo, y las mismas estan presentes dentro de formada
aleacion en una distribucion principalmente aleatoria.

(0039) En base a una deposicion de la aleacion de niquel y fésforo sin la aplicacion de corriente también pueden ser
empleados, como principio, unos materiales plasticos para el cuerpo de base del rascador, los cuales pueden ser
provistos, de una manera sencilla, del primer recubrimiento hecho de la aleacién de niquel y fosforo.

(0040) EI proceso electrolitico, que es llevado a efecto dentro de la segunda fase, puede ser realizado de una
manera ya conocida como tal. En este caso, aquellas zonas del rascador, las cuales han de ser cubiertas - es decir,
por lo menos el borde de trabajo que esta provisto del primer recubrimiento - son sumergidas, por ejemplo, dentro de
un apropiado bafno electrolitico. A este efecto, las zonas a cubrir actuan como catodo, mientras que como &nodo
puede servir, por ejemplo, un electrodo de consumo de tipo soluble con niquel. No obstante, en funcién del material
que ha de ser depositado existe, como principio, también la posibilidad de emplear unos anodos de tipo insoluble.
Por la aplicacién de una apropiada tensién eléctrica entre el catodo y el anodo resulta que una corriente eléctrica
pasa por todo el bafio electrolitico, por lo cual se depositan un niquel elemental 6, por ejemplo, una aleacion de
niquel y fosforo en las zonas del rascador, las cuales han de ser cubiertas, formandose asi el segundo
recubrimiento. Los segundos recubrimientos, formados por el proceso electrolitico, son puros y de una alta calidad.
Como principio, y a efectos de un ulterior perfeccionamiento de la calidad del segundo recubrimiento, al bafo
electrolitico pueden ser afadidos unos aditivos que, dado el caso, también pueden quedar incorporados dentro del
segundo recubrimiento.

(0041) La deposicion electrolitica de una aleacion de niquel y fosforo ofrece, en comparacion con una deposicion sin
la aplicacion de corriente, también unas ventajas relacionadas con la técnica del proceso. De este modo, y a titulo de
ejemplo, el contenido en fésforo puede ser muy bien controlado, y las deposiciones pueden ser efectuadas a unas
elevadas velocidades. Ademas, la deposicion electrolitica de una aleacion de niquel y fésforo tiene, en comparacion
con una deposicion electrolitica de niquel, la ventaja de que aqui también pueden ser empleados unos anodos
insolubles.

(0042) De forma preferente y dentro de la segunda fase, durante el proceso electrolitico pueden ser depositados de
manera electrolitica - por lo menos sobre una parte lateral del cuerpo de base, la cual esta situada en la direccion
longitudinal, pero de forma preferente sobre todo este cuerpo de base y de manera omnidireccional — el niquel 6, por
ejemplo, una aleacion de niquel y fésforo. Prescindiendo del hecho de que, de este modo, el cuerpo de base del
rascador se encuentra protegido de la mejor manera posible contra las influencias del medio ambiente, y sobre todo
con respecto a las tintas tipo-litograficas, que en parte pueden ser quimicamente agresivas, se simplifica con ello el
proceso electrolitico dentro de la segunda fase. El cuerpo de base puede ser sumergido, por ejemplo,
completamente dentro del bano electrolitico. Esto, sin embargo, no es posible al tratarse de un solo recubrimiento
del borde de trabajo, que ya estd provisto del primer recubrimiento, teniendo en cuenta que, en este caso, el cuerpo
de base tendria que ser alineado de una manera engorrosa en relacion con la superficie del liquido del barno
electrolitico.

(0043) Como principio, existe también la posibilidad de equipar con el segundo recubrimiento solamente el borde de
trabajo que ya estd provisto del primer recubrimiento.

(0044) De una manera conveniente y dentro de una tercera fase - que, en cuanto al tiempo, es llevada a efecto
después de la segunda fase - resulta que a efectos de un endurecimiento del primer recubrimiento es realizado un
tratamiento térmico. A causa de este tratamiento térmico son inducidas dentro de las aleaciones de niquel y fésforo

unas reacciones de los cuerpos sélidos, las cuales hacen que sea incrementada la dureza de las aleaciones de
niquel y fésforo. Teniendo en cuenta que este tratamiento térmico tiene lugar solamente después de la deposicién 6
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aplicacion del segundo recubrimiento, queda impedida sobre todo la formacién de 6xidos en la superficie del primer
recubrimiento. Esto trae consigo, por un lado, una més elevada adherencia entre el primer recubrimiento y el
segundo recubrimiento y, por el otro lado, la uniformidad del rascador dentro de la zona del borde de trabajo es
mejorada en su conjunto.

(0045) No obstante, como principio también puede ser prescindido de un tal tratamiento térmico. Esto va, sin
embargo, en detrimento de la resistencia al desgaste asi como de la vida util del rascador, fabricado segun la
presente invencion.

(0046) Durante el tratamiento térmico, sobre todo el recubierto cuerpo de base es calentado a una temperatura de
100 hasta 500 grados C., de forma especialmente preferida a una temperatura de 170 hasta 300 grados C. Estas
temperaturas son aplicadas sobre todo durante un tiempo de mantenimiento de 0,5 hasta 15 horas, preferentemente
de 0,5 hasta 8 horas. Las temperaturas y los tiempos de mantenimiento de este tipo se han acreditado como los
valores optimos con el fin de conseguir unas suficientes durezas de las aleaciones de niquel y fésforo.

(0047) También existe la posibilidad de aplicar unas temperaturas de menos de 100 grados C. En este supuesto se
necesitan, sin embargo, unos tiempos de mantenimiento mas largos que, en la mayoria de los casos, resultan ser
poco econémicos. Como principio, y en funcion del material del cuerpo de base, también pueden ser aplicadas unas
temperaturas mayores de 500 grados C.; en este caso, el proceso del endurecimiento de la aleacion de niquel y
fosforo ha de ser controlado, sin embargo, de una manera mas dificil.

(0048) De una manera conveniente, durante el proceso de electrolisis y dentro de la segunda fase es depositada, en
primer lugar, una capa basica hecha de niquel y con un valor pH de menos de 1.5, sobre todo con un valor pH de
menos de 1, y, a continuacion, de forma preferente es depositada una capa de cubricién de niquel, por el empleo de
sacarina y con un valor pH de 2 hasta 6, preferentemente con un valor pH de 3.4 hasta 3.9.

(0049) En base a las condiciones de acidez es asi que la superficie del borde de trabajo, que ha de ser cubierto, 6
bien la superficie del cuerpo de base son activadas de forma quimica, y la capa basica representa una
extremadamente estable union por adherencia en relacién con el borde de trabajo 6 con el cuerpo de base. La capa
basica constituye la 6ptima base para la capa de cubricién, que ha de ser depositada sobre la misma. A este efecto,
el cumplimiento de un valor pH de 2 hasta 5 asi como el empleo de la sacarina dan por resultado una 6ptima capa
de cubricion, con una superficie plana y sin rugosidades.

(0050) Como principio, la capa basica y la capa de cubricion también pueden ser depositadas a unas condiciones
distintas.

(0051) De la detallada descripcion, relacionada a continuacion, asi como de |a totalidad de las reivindicaciones de la
patente pueden ser apreciadas otras convenientes formas para la realizacion de la presente invenciéon y
combinaciones de las caracteristicas de la misma.

Breve descripcion de los planos adjuntos
(0052) En los planos, empleados para la explicacion del ejemplo de realizacion:

La Figura 1 muestra una vista de seccion transversal de un rascador de lamina con un doble recubrimiento dentro de
la zona del borde de trabajo; mientras que

La Figura 2 indica la vista esquematizada de un procedimiento para la fabricacion de un rascador.

(0053) Como principio, las partes componentes de una funcién idéntica estan indicadas en estos planos con las
mismas referencias.

Formas para la realizacion de la invencion

(0054) En la Figura 1 esta indicada una vista de seccién transversal del rascador de ldmina 1 segun la presente
invencién. Este rascador de lAmina 1 se compone de una cuerpo de base 11 que esta hecho de acero y el que por el
lado izquierdo de la Figura 1 comprende una parte posterior 12 con una seccion transversal que es principalmente
de forma rectangular. El espesor del rascador, el cual es medido desde el lado superior 12.1 hasta el lado inferior
12.2 de la parte posterior, es de aproximadamente 0,2 mm. La longitud del cuerpo de base 11 6 del rascador de
lamina 1, la cual es medida en el sentido vertical al plano de la hoja del rascador, puede ser de 1.000 mms., por
ejemplo.

(0055) Con el fin de constituir una borde de trabajo 13, el cuerpo de base 11 se estrecha por el lado derecho de la
Figura 1 de una manera escalonada desde el lado superior 12.2 de la parte posterior 12. El lado superior 13.1 de
este borde de trabajo 13 se encuentra dentro de un plano que esta situado por debajo del plano del lado superior
12.1 de la parte posterior 12; sin embargo, este lado superior estd realizado principalmente de forma paralela 6
plana y paralela al lado superior 12.1 de la parte superior 12. Entre la parte posterior 12 y el borde de trabajo 13 esta
previsto un tramo de transicién 12.5 que esta conformado de manera céncava. El lado inferior 12.2 de la parte
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posterior 12 y el lado inferior 13.2 del borde de trabajo 13 se encuentran situados dentro de un plano comun que
esta realizado de forma plana y paralela al lado superior 12.1 de la parte posterior asi como de forma plana y
paralela al lado superior 13.1 del borde de trabajo 13. La anchura del cuerpo de base 11, la cual es medida desde el
extremo izquierdo de la parte posterior hasta la cara frontal 14 del borde de trabajo 13, puede ser de 40 mms., por
ejemplo. El espesor de la zona de trabajo 13, el cual es medido desde el lado superior 13.1 hasta el lado inferior
13.2 de la zona de trabajo, puede ser, por ejemplo, de 0,060 hasta 0,150 mm., lo cual corresponde
aproximadamente a la mitad del espesor del rascador dentro de la parte posterior 12. La anchura de la zona de
trabajo 13, la cual es medida desde el lado superior 13.1 de la zona de trabajo 13 é desde la cara frontal 14 hasta el
tramo de transicién 12.5, puede ser de, por ejemplo, 0,8 hasta 5 mms.

(0056) La cara frontal libre 14 del extremo libre del borde de trabajo 13, el cual esté situado por la parte derecha, se
extiende desde el lado superior 13.1 del borde de trabajo 13 de forma oblicua hacia la izquierda y hacia abajo, en
direccién del lado inferior 13.2 del borde de trabajo 13. En este caso, la cara frontal 14 forma, en relacién con el lado
superior 13.1 del borde de trabajo 13 y en relacion con el lado inferior 13.2 del borde de trabajo 13, un dngulo de
aproximadamente 45 grados y 135 grados, respectivamente. En este caso, un tramo de transicion superior, situado
entre el lado superior 13.1 y la cara frontal 14 del borde de trabajo 13, estd realizado de forma redondeada. También
esta redondeado el tramo de transicion inferior, situado entre la cara frontal 14 y el lado inferior 13.2 del borde de
trabajo 13.

(0057) Ademas, el borde de trabajo 13 del rascador de lamina 1 esta envuelto por un primer recubrimiento 20. A este
efecto, el primer recubrimiento 20 cubre por completo el lado superior 13.1 del borde de trabajo 13, el tramo de
transicion 12.5 asi como un tramo parcial del lado superior 12.1 de la parte posterior 12 del cuerpo de base; tramo
parcial éste que se extiende a continuaciéon del tramo de transicién. Este primer recubrimiento 20 cubre también la
cara frontal 14, el lado inferior 13.2 del borde de trabajo asi como un tramo parcial del lado inferior 12.2 de la parte
posterior 12 del cuerpo de base 11; tramo parcial éste que esta situado a continuacion del lado inferior del borde de
trabajo 13.

(0058) El primer recubrimiento 20 puede consistir, por ejemplo, en una aleacién de niquel y fosforo, con un
contenido en foésforo de un 9 % de peso. Dentro de la misma se encuentran dispersadas unas particulas de
sustancias duras 20.1, hechas de carburo de silicio (SiC). La parte proporcional volumétrica de estas particulas de
sustancias duras puede ser, por ejemplo, del 16 %, y el tamafio medio de las particulas de sustancias duras 20.1
puede ser de aproximadamente 0,4 uym. El espesor de la capa del primer recubrimiento 20 puede ser dentro de la
zona del borde de trabajo 13 de, por ejemplo, 15 pm, mientras que la dureza puede ser, por ejemplo, de 1.200 HV.
Dentro de la zona del lado superior 12.1 y del lado inferior 12.2 de la parte posterior 12 se reduce de manera
continua el espesor de la capa del primer recubrimiento 20, y esto de tal manera que el primer recubrimiento 20 se
pueda extender de manera cuneiforme en el sentido del borde de trabajo 13 hacia fuera.

(0059) Tanto el primer recubrimiento 20 como también aquellas partes restantes del cuerpo de base 11, las cuales
no se encuentran cubiertas por este primer recubrimiento 20, estdn envueltos completamente por un segundo
recubrimiento 21. De este modo, resultan que por el segundo recubrimiento 21 también se encuentran cubiertos el
lado superior 12.1 y el lado inferior 12.2 de la parte posterior 12 asi como la cara posterior del cuerpo de base 11.
Por consiguiente, la parte lateral del cuerpo de base 11, la que se extiende en la direccién longitudinal del cuerpo de
base 11 6 del rascador 1 y la cual esta situada de forma vertical al plano de la hoja del rascador, estd rodeada por
completo y de manera omnidireccional por al menos uno de los dos recubrimientos, 20 y 21. También pueden estar
cubiertas del segundo recubrimiento 21 las superficies laterales delantera y trasera del cuero de base 11, las que en
la Figura 1 no pueden ser observadas y las cuales estan situadas de forma plana y paralela al plano de la hoja.

(0060) El segundo recubrimiento 21 consiste en una capa basica 21.1 que estd hecha de un niquel puro, depositado
de forma electrolitica, y la misma tiene puede tener un espesor de 0,5 uym, aproximadamente. Sobre la capa basica
21.1 esta dispuesta una capa de cubricién 21.2. También esta capa de cubricién 21.2 esta hecha de un niquel puro,
depositado de forma electrolitica; no obstante, el mismo comprende, adicionalmente, una sacarina.

(0061) Dentro de la zona del borde de trabajo 13, el espesor de capa del segundo recubrimiento 21 - es decir, el
conjunto del espesor de la capa basica 21.1 y del espesor de la capa de cubriciéon 21.1 - puede ser de, por ejemplo,
4 um, mientras que el espesor de la capa dentro de la parte posterior 12 puede ser, por ejemplo, de 2 pm.

(0062) En la Figura 2 esta indicado de manera esquematizada un procedimiento 100 para la fabricacion de un
rascador de lamina, tal como el mismo esta indicado, a titulo de ejemplo, en la Figura 1. En este caso, y dentro de
una primera fase 101, el borde de trabajo 13 del cuerpo de base 11, el cual ha de estar cubierto del primer
recubrimiento 20, es decir, de una aleacion de niquel y fésforo, es sumergido dentro de un apropiado bafo acuoso
de electrélisis, que ya es conocido como tal, y esto con unas particulas de sustancias duras 20.1, que se encuentran
en suspension dentro del bano; en este caso, los iones de niquel procedentes de una sal de niquel como, por
ejemplo, del sulfato de niquel, son reducidos por medio de un agente reductor - como, por ejemplo, mediante el
hipofosfito sddico y dentro de un ambiente acuoso - a un niquel elemental que por encima del borde de trabajo 13 es
depositado con la formacion de una aleacién de niquel y fésforo y con la incrustacion simultanea de las particulas de
sustancias duras 20.1 dentro de la aleacion. Esto puede ser llevado a efecto sin aplicar ninguna tension eléctrica, es
decir, completamente sin la aplicaciéon de corriente, y bajo unas condiciones moderadamente acidas (valor pH 4
hasta 6.5) asi como a unas temperaturas mas elevadas de, por ejemplo, 70 hasta 95 grados C.
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(0063) Dentro de una segunda fase 102, en primer lugar es preparado, por ejemplo, un primer bafio electrolitico
sobre una base acuosa, con el cloruro de niquel y con el &cido clorhidrico, con un valor pH de aproximadamente 1. A
continuacién, el cuerpo de base 11 - con el recubrimiento 20 ya aplicado sobre el mismo dentro de la primera fase —
es completamente sumergido dentro del bafo electrolitico, de una manera ya conocida, y por la aplicacion de una
corriente eléctrica desde fuera es depositada sobre el cuerpo de base una capa basica 21.1 del segundo
recubrimiento 21. A continuacién, y dentro de un segundo bafo electrolitico sobre una base acuosa es depositada
una capa de cubricién 21.1 con niquel, con sulfato de niquel, con cloruro de niquel, con &cido bérico y con sacarina;
y esto con un valor pH de 3.7 y de una manera ya conocida como tal.

(0064) Dentro de una tercera fase 103, el cuerpo de base 11, provisto tanto del primer recubrimiento 20 como del
segundo recubrimiento 21, es sometido a un tratamiento térmico durante, por ejemplo, dos horas y a una
temperatura de 300 grados C. Finalmente, el acabado rascador de ldmina 1 es enfriado y el mismo ya se encuentra,

por consiguiente, listo para ser empleado.

(0085) Tal como esto lo han evidenciado unos ensayos de prueba, los rascadores de ldmina 1, indicados en la
Figura 1, son de una resistencia al desgaste y de una estabilidad muy elevadas durante toda la vida util. A efectos
de comparacién, un cuerpo de base, idéntico al cuerpo de base del rascador de ldmina 1 de la Figura 1, ha estado
provisto, en un primer ensayo comparativo, de solamente del primer recubrimiento 20 y se ha prescindido de la
aplicacion de un segundo recubrimiento. En un segundo ensayo comparativo, un cuero de base, idéntico al cuerpo
de base del rascador de lamina de la Figura 1, ha estado provisto de solamente el segundo recubrimiento 21, con un
espesor de capa comparable al espesor de capa del primer recubrimiento del primer ensayo de prueba; en este
caso, sin embargo, se ha prescindido de la aplicacién del primer recubrimiento. Los dos rascadores de lamina,
fabricados para estos ensayos de prueba, demostraban aqui unas mas reducidas resistencias al desgaste asi como
unas vidas utiles mas cortas, en comparacion con las del rascador de lamina 1 de la Figura 1.

(0066) La forma de realizacion y el procedimiento de fabricacion anteriormente descritos solamente han de ser
entendidos como unos ejemplos ilustrativos que dentro del alcance de la presente invencién pueden ser variados de
manera discrecional.

(0067) Por consiguiente, el cuerpo de base 11 de la Figura 1 también puede estar hecho de otro material como, por
ejemplo, de acero inoxidable 6 de un acero al carbono. En este caso, por motivos econémicos puede ser
conveniente aplicar el segundo recubrimiento 21 tan sélo dentro de la zona del borde de trabajo 13 con el fin de
reducir el consumo de material para el recubrimiento. Como principio, el cuerpo de base 11 también puede consistir
en un material no metalico como, por ejemplo, en unos materiales plasticos. Esto puede ser conveniente sobre todo
para unas aplicaciones en la flexo-impresién.

(0068) Existe, no obstante, también la posibilidad de emplear, en lugar del cuerpo de base 11 de la Figura 1, un
cuerpo de base de otra configuracion. El cuerpo de base puede comprender sobre todo un borde de trabajo en la
forma de cuiia 6 comprender una seccién transversal que no se estrecha y con el borde de trabajo redondeado. La
superficie frontal libre 14 de aquél extremo libre del borde de trabajo 13, el cual estd situado por el lado derecho,
también puede estar configurada, por ejemplo, de una manera completamente redondeada.

(0069) Ademas, el rascador de la presente invencion, el cual esta indicado en la Figura 1, también puede ser de
unas dimensiones distintas. De este modo, el espesor de la zona de trabajo 13, el cual es medido desde el lado
superior 13.1 hasta el lado inferior 13.2 de la zona de trabajo, puede variar, por ejemplo, dentro de la gama de 0,040
hasta 0,200 mms.

(0070) De la misma manera, el primer recubrimiento 20 de la Figura 1 también puede comprender otras
componentes de la aleaciéon y/6 unas sustancias adicionales como, por ejemplo, unos atomos metalicos, unos
atomos no metalicos, unas combinaciones inorganicas y/6 unas combinaciones organicas.

(0071) En lugar de las particulas de sustancias duras de carburo de silicio SiC, é bien adicionalmente a éstas,
también pueden estar previstas otras particulas de sustancias duras.

(0072) En el segundo recubrimiento 21 pueden estar afadidas - tanto en la capa bésica 21.1 como en la capa de
cubricién 21.2 - otras sustancias adicionales como, por ejemplo, unos atomos metalicos, unos atomos no metalicos,
unas combinaciones inorganicas y/6 unas combinaciones organicas.

(0073) Ademads, dentro del alcance de la presente invencion existe también la posibilidad de suprimir la capa béasica
21.1 del segundo recubrimiento 21 y de realizar, por ejemplo, la capa de cubricién 21.2 con un mayor espesor. Es
posible, asimismo, prescindir de la sacarina para la capa de cubricion 21.2 6 bien de sustituir la sacarina por otra
sustancia con el mismo efecto.

(0074) Adicionalmente ¢ bien en lugar de la capa basica 21.1 y/6 de la capa de cubricion 21.2 del segundo
recubrimiento 21 de la Figura 1 también pueden estar previstas otras capas hechas sobre la base de un niquel
electrolitico. Esto puede ser conveniente, sobre todo con el fin de adaptar las propiedades del rascador de la
presente invencién a unas exigencias especificas.
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(0075) Ademas, existe la posibilidad de prever para el segundo recubrimiento 21, en lugar de un niquel puro
depositado de manera electrolitica, también una aleacién de niquel y fésforo, depositada de manera electrolitica; en
este caso, el contenido en fosforo es, de forma preferente, entre el 12 y el 15 %. Gracias a ello, puede ser
incrementada sobre todo la dureza del segundo recubrimiento, lo cual puede ser conveniente en funcién de la
finalidad de empleo.

(0076) Como resumen, puede ser constatado que se ha descubierto una novedosa estructura para un rascador, la
cual asegura un larga vida util asi como una mas elevada calidad del rascador, aparte de hacer posible sobre todo
unos procesos mas econdémicos en la imprenta.
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REIVINDICACIONES

.- Rascador (1) sobre todo para eliminar mediante rascado la tinta tipo-litografica de la superficie de un cliché de
imprenta, comprendiendo este rascador un cuerpo de base plano y alargado (11) con una zona del borde de trabajo
(13), la cual esta realizada en la direccion longitudinal del cuerpo de base; en este caso, la zona del borde de trabajo
(13) estd cubierta de un primer recubrimiento (20), hecho sobre la base de una aleaciéon de niquel y fosforo y
depositada sin la aplicacién de corriente, encontrandose dispersadas dentro de este primer recubrimiento (20) unas
particulas de sustancias duras (20.1); rascador éste que esta caracterizado porque el primer recubrimiento (20) esta
cubierto de un segundo recubrimiento (21) hecho sobre la base de niquel, depositado de manera electrolitica.

2%.- Rascador (1) conforme a la reivindicacion 1) y caracterizado porque por lo menos una parte lateral del cuerpo de
base (11), la cual esta situada en la direcciéon longitudinal del mismo, esta cubierta por completo y de forma
omnidireccional por el segundo recubrimiento (21).

3%.- Rascador (1) conforme a una de las reivindicaciones 1) hasta 2) y caracterizado porque las particulas de
sustancias duras (21.1) consisten en SiC y/6 en AlxO3 y/é en diamante y/6 en un BN cubico.

.- Rascador (1) conforme a una de las reivindicaciones 1) hasta 3) y caracterizado porque el contenido en fésforo
del primer recubrimiento (20) puede ser de un 7 hasta un 12 % de peso.

52.- Rascador (1) conforme a una de las reivindicaciones 1) hasta 4) y caracterizado porque el primer recubrimiento
(20) tiene una dureza de 750 hasta 1.400 HV.

62.- Rascador (1) conforme a una de las reivindicaciones 1) hasta 5) y caracterizado porque el espesor del primer
recubrimiento (20) puede ser de 5 hasta 30 um, sobre todo puede ser de 7 hasta 20 um.

72.- Rascador (1) conforme a una de las reivindicaciones 1) hasta 6) y caracterizado porque el espesor del segundo
recubrimiento (21) puede ser de 1 hasta 8 um, sobre todo puede ser de 1,5 hasta 5 um.

82.- Rascador (1) conforme a una de las reivindicaciones 1) hasta 7) y caracterizado porque el segundo
recubrimiento (21) comprende una capa basica (21.1) de niquel puro, la cual es colindante con el primer
recubrimiento (20), como asimismo comprende este segundo recubrimiento una capa de cubriciéon (21.2) que esta
dispuesta sobre la capa basica; en este caso, el espesor de la capa bésica (21.1) puede ser de 0,2 hasta 8 um,
sobre todo puede ser de 0,4 hasta 0,6 ym, mientras que la capa de cubricién (21.2) comprende la sacarina y/6 una
sal de sacarina.

92.- Rascador (1) conforme a una de las reivindicaciones 1) hasta 8) y caracterizado porque el segundo
recubrimiento (21) comprende una aleacion de niquel y fésforo que es depositada de manera electrolitica.

102.- Rascador (1) conforme a la reivindicacion 9) y caracterizado porque la aleacién de niquel y fésforo, que es
depositada de manera electrolitica, tiene un contenido en fosforo del 12 hasta el 15 %.

112.- Procedimiento (100) para la fabricacién de un rascador, sobre todo de un rascador (1) conforme a una de las
reivindicaciones 1) hasta 10); en este caso, y dentro de una primera fase (101), sobre una zona de borde de trabajo
(13) del rascador (1), la cual esta realizada en la direccion longitudinal de un cuerpo de base plano y alargado (11), y
sin la aplicacion de corriente es depositado un primer recubrimiento (20) hecho sobre la base de una aleacién de
niquel y fésforo, con unas particulas de sustancias duras (20.1), que se encuentran dispersadas dentro de la misma;
procedimiento éste que estd caracterizado porque, dentro de una segunda fase (102) y por medio de un proceso
electrolitico, por lo menos sobre el primer recubrimiento (20) es depositado un segundo recubrimiento, hecho sobre
la base de niquel.

122.- Procedimiento (100) conforme a la reivindicacién 11) y caracterizado porque, dentro de la segunda fase (102) y
durante el proceso electrolitico, por lo menos sobre una parte lateral del cuerpo de base (11), la cual esta situada en
la direccion longitudinal del cuerpo de base (11), y especialmente sobre el cuerpo de base completo (11), el niquel
es depositado de manera omnidireccional.

132.- Procedimiento (100) conforme a una de las reivindicaciones 11) hasta 12) y caracterizado porque dentro de
una tercera fase (103) - que, en cuanto al tiempo, es llevada a efecto después de la segunda fase (102) - para el
endurecimiento del primer recubrimiento (20) y/6 del segundo recubrimiento (21) es realizado un tratamiento térmico.

142.- Procedimiento (100) conforme a la reivindicacién 11) y caracterizado porque, durante el tratamiento térmico, el
ya recubierto cuerpo de base (11) es calentado a una temperatura de 100 hasta 500 grados C., sobre todo de 170
hasta 300 grados C.

152.- Procedimiento (100) conforme a una de las reivindicaciones 11) hasta 14) y caracterizado porque, durante el

proceso electrolitico y dentro de la segunda fase, en primer lugar es depositada una capa basica (21.1) hecha de
niquel y con un valor pH de menos de 1.5, preferentemente con un valor pH de menos de 1; asi como caracterizado

11
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porque a continuacién es depositada una capa de cubricion (21.2) hecha de niquel y con el empleo de sacarina, con
un valor pH de 2 hasta 5, de forma preferente con un valor pH de 3.4 hasta 3.9.
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